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@ Verfahren zum Betreiben eines Streckwerks sowie Streckwerk 

(57) Fur ein textiles Streckwerk werden verschiedene Mog- 
lichkeiten der Messung und Auswertung bzw. der Beein- 
flussung der innerhalb eines Faservlieses beim Verzug 
auftretenden Verzugskrafte vorgestellt. Zudem werden 
unterschiedliche Moglichkeiten fur die Optimierung von 
Streckwerksparametern anhand der Ergebnisse aus den 
Verzugskraftmessungen beschrieben, u. a. die Einstellung 
des Oberwalzenandrucks, die Positionierung eines Druck- 
stabsin einem Verzugsfeld und die Anpassung des Regel- 
einsatzpunktes. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zum Betreiben ei- 
nes Streckwerks. Ebenfalls betrifft die Erfindung entspre- 
chende Streckwerke. 5 
[0002] Das Kerastuck einer Strecke ist das Streckwerk. 
Ein oder rnehrere textile Faserbander werden in Form eines 
Faservlieses dem Streckwerk vorgelegt, in dem dann ein 
Verzug dieses Faservlieses erfolgt. Beim Verzug in minde- 
stens einem Verzugsfeid des Streckwerks findet dabei eine 10 
Ausbreitung des Faservlies statt, das nach Verlassen des 
letzten Verzug sfeldes wieder zu einem letzten Faserband ge- 
formt wird. Die Hone des Verzuges ist dem Faserbandmate- 
rial anzupassen, wobei die Stapellange ein wichtiger Materi- 
alparameter ist. 15 
[0003] Das Streckwerk wird durch eine Anzahl von Wal- 
zenpaaren gebildet, die hintereinander angeordnet sind und 
die Verzugsfelder bilden. Ubliche Streckwerke weisen in der 
Regel ein Vorverzugsfeld und ein Hauptverzugsfeld auf. Bei 
unregulierten Strecken ist wahrend des Verzugsvorgangs so- 20 
wohl der Vorverzug als auch der Hauptverzug konstant. Bei 
regulierten Strecken erfolgt hingegen eine Ausregulierung 
durch Veranderung der Verzugshohe. In einem Streckwerk 
lieBen sich dazu sowohl der Vor- als auch der Hauptverzug 
beeinflussen, gewahlt wird aber fast immer der Hauptver- 25 
zug. Der Grund liegt darin, daB der Hauptverzug groBer ist 
als der Vorverzug, so daB eine genauere Regulierung vorge- 
nommen werden kann. 

[0004] Sowohl bei unregulierten als auch bei regulierten 
Strecken besteht das Bedurfnis, Aussagen iiber die Verzugs- 30 
gute des verzogenen Faservlieses zu erhalten. Bei regulier- 
ten Strecken ist es die Regel, durch Messen des durchlaufen- 
den Faservolumens eine Anpassung durch Veranderung des 
Verzugs vorzunehmen. Solche Messungen werden zumeist 
fortlaufend mechanisch, optisch, pneumatisch usw vorge- 35 
nommen. Ist das MeBorgan im Bereich des Einlaufs des 
Streckwerks angeordnet, spricht man von einer Steuerung, 
ist es hingegen im Auslaufbereich vorgesehen, handelt es 
sich urn eine Regelung. Fur beide Falle ist die Bezeichnung 
Regulierung gebrauchlich. Auch Kombinationen von Steue- 40 
rung und Regelung sind bekannt. 

[0005] Ein haufig verwendetes MeBorgan im Einlauf eines 
Streckwerks besteht aus einem Tastrollenpaar, wobei eine 
der beiden Tastrollen beweglich gelagert ist und durch die 
Masseschwankungen der einlaufenden Bander mehr oder 45 
weniger stark ausgelenkt wird. Die Auslenkbewegungen 
werden von einem Signalwandier in elektrische Spannungs- 
werte umgewandelt und an einen Regulierprozessor weiter- 
gegeben. Letzterer bildet einen Sollwert fur ein Getriebe, 
welches mit einer oder mehreren Walzen des Streckwerks 50 
verbunden ist. Da das in dem MeBorgan gebiidete Faservlies 
zwischen dem MeBort und dem Verzugsort eine gewisse Di- 
stanz zuruckzulegen hat, muB das Signal bis zu diesem Zeit- 
punkt in einem Speicher zuriickgehaiten werden. Auch bei 
Messungen im Auslaufbereich wird das durchlaufende Fa- 55 
servolumen ermittelt. Bekannt sind hierbei insbesondere ka- 
pazitive MeBvorrichtungen, welche von der hohen Dielek- 
trizitatskonstante von mit dem Faservlies mitgefuhrtern 
Wasser Gebrauch machen. 

[0006] Bei unregulierten Strecken wird die Qualitat des 60 
verzogenen Faservlieses bei spiels weise dadurch iiberpruft, 
daB einzelne Abschnitte aus dem Faservlies herausgeirennl 
und gewogen werden. Als Konsequenz von unbefriedigen- 
dem Verzug werden dann entsprechende Parameter an dem 
Streckwerk verandert, beispielsweise der Abstand der 65 
Streckwerkswalzenpaare und/oder die Rotauonsgeschwin- 
digkeit einzelner Walzen. 

[0007] Da die Volumenmessung des durchlaufenden Fa- 



serverbandes nur im begrenzten MaBe Aussagen iiber Para- 
meter des zu verziehenden Faservlieses sowie des Streck- 
vorgangs allgemein liefert, sind verschiedene Verfahren be- 
kannt geworden, um die zwischen den Fasern eines zu ver- 
ziehenden Faservlieses entstehenden Verzugskrafte zu mes- 
sen. Beispielsweise ist aus der DE 11 41 212 sowie der Pu- 
blikation "Vergleichende Untersuchungen an MeBvorrich- 
tungen zur fortlaufenden Ermittlung der Materialungieich- 
maBigkeit" von W. Wegener und H. Bechlenberg (For- 
schungsberichte des Landes Nordrhein-Westfalens, Nr. 
2097, Westdeutscher Verlag, Koln und Opladen) aus dem 
Jahre 1970 bekannt, ein den Faserband auslenkenden 
Druckstab in einem Verzugsfeid anzuordnen, wobei der 
Druckstab seitlich von zwei Blattfedem getragen wird. 
Durch die im Verzugsfeid auftretende Verzugskraft wird der 
Druckstab senkrecht zum Faserverband geringfugig ausge- 
lenkt, wodurch sich die beidseitig mit dem Druckstab ver- 
bundenen Blattfedem um kleine Betrage durchbiegen. Ent- 
sprechend der Federdurchbiegung wird durch die auf den 
Blattfedem in einer Kompensationsschaltung aufgebrachten 
DehnungsmeBstreifen eine Widerstands- und damit eine 
Spannungs- bzw. Stromanderung bewirkt. Diese MeBim- 
pulse konnen dann verstarkt und angezeigt werden. Eine 
prinzipiell identische Ausfuhrung des Dmckstabs ist aus der 
DE 199 06 139 Al bekannt. 

[0008] Des weiteren ist aus DE 10 62 587 bekannt, daB 
die zwischen zwei Walzenpaaren auftretende Verzugskraft 
einen um einen Drehpunkt schwenkbaren Tragarm gering- 
fugig auslenkt. An dem Hebelende des Tragarms ist das 
stromabwartige Walzenpaar gelagert, das - bei konstanter 
Abzugsgeschwindigkeit des Faserbandes durch ein weiteres 
nachfolgendes Walzenpaar - bei entsprechend groBen Ver- 
zugskraften ausgelenkt wird. Die entsprechende Auslen- 
kung des Tragarms wird dann mittels eines MeBwertumfor- 
mers ge messen. 

[0009] Aus der DE 10 62 587 ist weiterhin bekannt, eine 
Verzugskraftkomponente zwischen zwei Walzenpaaren 
durch eine kleine, das Faservlies auslenkende Rolle zu mes- 
sen, die beidseitig in Kugeln gelagert ist und auf der einen 
Seite von einem Kniehebel und auf der anderen Seite von ei- 
ner entsprechenden Stutze getragen wird. Die Ausienkun- 
gen der Rolle werden wiederum in eine elektrische Span- 
nungsanderungen umgewandelt. 

[0010] In der FR 1 324 756 ist beschrieben, sehr kurzfri- 
stige Schwankungen der Fasermasse und damit der Verzugs- 
krafte dadurch auszugleichen, daB die Eingangswalzen 
(oder ein anderes Walzenpaar) in oder entgegen der Band- 
laufrichtung verschoben werden. Infoige der Walzenpaar- 
verlagerung wird der Verzug verringert oder erhoht. Das 
Lieferwalzenpaar ist auf zwei Federstaben gelagert. 
Schwankungen in der Verzugskraft bewirken eine geringfu- 
gige Auslenkung des Lieferwalzenlagers. Diese Auslenkun- 
gen werden mit Hilfe einer induktiv oder kapazitiv arbeiten- 
den MeBvorrichtung registriert. Die MeBsignale werden 
dann wie angegeben zur Anderung der Streckfeldweite ver- 
wendet. 

[0011] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, Ver- 
fahren bzw. Vorrichtungen zur Verzugskraftmessung und/ 
oder zur Verzugsoptimierung zur Verfugung zu stellen. 
[0012] Diese Aufgabe wird hinsichtlich der Verfahren 
durch die Merkmale der unabhangigen Ansprliche 1, 2, 3, 4, 
5, 12, 13 und 14 gclost. Beziigiich der Vorrichtungen wird 
diese Aufgabe durch die Merkmale der unabhangigen An- 
sprliche 16, 17, 18 und 23 gelost. 

[0013] Im Rahmen dieser Erfindung ist der Ausdruck M di- 
rekt und/oder indirekt" dahingehend zu verstehen, daB auch 
andere GroBen als die Verzugskraft gemessen werden kon- 
nen, welche jedoch einen RuckschluB auf die Verzugskrafte 
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zulassen. 

[0014] Die Vorteile der Erfindung sind insbesondere darin 
zu sehen, daB verschiedene neue Verfahren und Vorrichtun- 
gen fur eine Optimierung der Streckwerkseinstellungen vor- 
gestellt werden. Des weiteren werden neue Verzugskraft- 
meBmelhoden vorgesteilt, wobei ggf. zusatzlich weitere 
Messungen beziiglich eines Volumendurchlaufes des Fa- 
servlieses vorgenommen werden konnen. Die Messung der 
Reibung zwischen Fasern eines Faservlieses erfolgt durch 
direkte und/oder indirekte Messung der Verzugskrafte. Je 
starker die Fasern des Faservlieses zusammenhangen, je ho- 
her also die Faserreibung ist, desto hoher sind auch die Ver- 
zugskrafte. Die Ermittlung der Verzugskrafte kann demnach 
zu Riickschliissen auf die Qualitat und Anordnung der Fa- 
sern im Faservlies genutzt und Streckwerksparameter ggf. 
entsprecbend darauf abgesteUt werden. Die Verzugskrifte 
konnen hierbei einmalig, kontinuierlich oder in vorgegebe- 
nen oder zufalligen Zeitabstanden ermittelt werden. 
[0015] Es ist beispielsweise moglich, anhand der gemes- 
senen Verzugskrafte zu bestimmen, ob das zu verziehende 
Faserband einen groBen Anteil paralleler Fasern mit ent- 
sprechend geringerer Reibung oder einen groBeren Anteil an 
eher quer hegenden Fasern aufweist, welche aufgrund der 
gegenseitigen Verschlingung mit Nachbarfasern nur mit 
groBeren Kraften auseinander gezogen werden konnen. Auf 
diese Weise konnen z. B. auch Anleger, d. h. die von Hand 
hergestellte Verbindung zweier aufeinander folgender Vor- 
lagebander, ermittelt und bei zu groBer oder auch zu gerin- 
ger Verschlingung aus dem verzogenen Faservlies entfernt 
werden. Des weiteren ist es moglich, aus den gemessenen 
Verzugskraften auf die Faserlange zuruckzuschlieBen. 
[0016] Ein erfindungsgemaBes Verfahren zur Verzugs- 
kraftmessung zeichnet sich dadurch aus, daB die Oberwalze 
des stromaufwartigen Walzenpaares, beispielsweise des 
Mittelwalzenpaares bei Betrachtung des Hauptverzugs, aus- 
lenkbar gelagert ist, wahrend die zugehorige Unterwalze bei 
diesen Messungen stationar gelagert ist. Hierbei ist die 
Oberwalze zweckmaBigerweise auf einem um die Unterwal- 
zenumfangsflache konzentrisch verlaufenden Kreisbahnab- 
schnittbewegbar. Bei groBen Verzugskraften verschiebt sich 
die Oberwalze in stromabwartiger Richtung, wobei die 
Wegstrecke mit einem WegmeBelement in bekannter Weise 
in elektrische Spannungssignalanderungen umgeformt wer- 
den kann. Diese sind dann kennzeichnend fur die wirkenden 
Verzugskrafte. 

[0017] Die MeBwerte der Verzugskraftmessungen konnen 
neben der bekannten Einstellung der Streckfeldweite(n) er- 
findungsgemaB zur Einstellung weiterer Streckwerkspara- 
meter verwendet werden. Zuerst soil jedoch ein Beispiel fiir 
eine Streckfeldweiteneinstellung erlautert werden: Ist die 
durchschnittliche Faserlange beispielsweise im Verhaltnis 
zum Abstand der Streckwerkswalzen zu groB, tritt eine hau- 
figere Klemmung der Fasern zwischen den beiden betreffen- 
den Walzenpaaren auf. Ein optimaler Verzug kann dann 
nicht gewahrleistet werden, da die geklemmten Fasem auf- 
grund der unterschiedlichen Walzengeschwindigkeiten rei- 
Ben. Die Verzugskraft, die an diese geklemmten Fasern an- 
greift, ist dementsprechend hoch. Wird demnach eine soich 
hohe Verzugskraft gemessen, konnte dies ein Indiz dafur 
sein, den Abstand der beiden Walzenpaare zu vergroBem. 
Hierzu braucht nicht in alien Fallen exakt die Hohe der Ver- 
zugskrafte gemessen zu werden. Es reichi air cine Abschat- 
zung aus, wenn ein bestimmter Verzugskraft-Schwellenwert 
uberschritten wird, um eine nicht-optimale Verzugsfeld- 
weite zu korrigieren. Dies ist u. U. auch schrittweise mog- 
lich, so daB beispielsweise der Walzenpaarabstand automa- 
tisch stufenweise vergroBert wird, wenn die Verzugskrafte 
bei jeder neuen Einstellung immer noch den Verzugskraft- 
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Schwellenwert ubersteigen. Wenn der Schwellenwert 
schiieBlich unterschritten wird, ist der korrekte Walzenpaar- 
abstand gefunden. 

[0018] Auf Grundlage der MeBwerte und/oder der Kor- 
s rekturwerte ist es erfindungsgemaB insbesondere von Vor- 
teil, je nach MeB- und/oder Korrekturergebnis, die Walzen- 
geschwindigkeit, den Oberwalzenandruck, die Oberwaizen- 
harte, die Bandausbreitung vor dem Streckwerk und/oder 
die Position eines Druckstabs im Streckfeld geeigneter ein- 
10 zustellen. Im Falle der Verwendung eines Druckstabs ist die- 
ser vorteilhafterweise als Verzugskraft-MeBaufnehmer aus- 
gebildet. 

[0019] Die optimierte Posiuonierung eines Druckstabs in 
einem Verzugsfeld kann durch manuelle Einstellung des 
15 Druckstabs in horizontaler und/oder vertikaler Richtung 
vorgenommen werden, wenn ein Bediener aus den gemesse- 
nen Verzugskraften einen entsprechenden Hinweis ent- 
nimmt. 

[0020] In einem anderen Beispiel konnte sich ergeben, 

20 daB die Verzugskrafte im Vergleich zu Erfahrungswerten bei 
ansonsten nahezu gleicher Faserqualitat und gleichen Wai- 
zenabstanden sehr gering sind und der Verzug fehlerhaft, 
ware es moglich, daB der Oberwalzenandruck zu gering ist. 
Dieser kann dann entweder manuell oder automatisch mit 

25 Hilfe einer entsprechenden Steuerung hoher eingestellt wer- 
den. Bei einer automatischen Einstellung konnte innerhalb 
kiirzester Zeit festgestellt werden, ob tatsachlich der Ober- 
walzenandruck die Fehlerqueile darstellt. Ist dies nicht der 
Fall, da die Verzugskraftmessung keine geanderten Verzugs- 

30 krafte feststellt, kann automatisch wieder der ursprungliche 
Walzenandruck eingestellt werden und vorzugs weise ein an- 
derer Streckwerksparameter - manuell oder automatisch - 
variiert werden, um die Fehlerursache aufzufinden. Bei ei- 
ner vollautomatischen Streckwerkseinheit kann auf diese 

35 Weise sehr schnell das Problem ermittelt und beseitigt wer- 
den. 

[0021] Auch die Ausbreitung des Faservlieses vor dem 
Streckwerk kann erfindungsgemaB aufgrund der Verzugs- 
kraftmessungen variiert werden. Durch entsprechend profi- 

40 lierte, insbesondere quer zum Faservlies gebogenen Fuh- 
rungsstabe unmittelbar vor dem Streckwerkseingang kann 
das Faservlies beispielsweise rnehr ausgebreitet werden und 
somit der Faser-Faser-Kontakt ggf. verkleinert. Dies wirkt 
sich dann giinsiigenfalls in der Messung niedriger Verzugs- 

45 krafte aus. 

[0022] In einem besonders vorteilhaften Erfindungsaspekt 
werden die MeBwerte bzw. daraus abgeleitete Korrektur- 
werte fur die Einstellung des Regeleinsatzpunktes in einem 
Verzugsfeld einer Regelstrecke verwendet. Da bei Faser- 

50 bandabschnitten mit groBerem Querschnitt die notwendigen 
Verzugskrafte groBer sind als bei solchen mit kleinerem 
Querschnitt, werden die Fasern in den erstgenannten Ab- 
schnitten zu einem spateren Zeitpunkt bzw. naher am strom- 
abwartigen Streckwerkswalzenpaar verzogen als die letzt- 

55 genannten Faserbandabschnitte. Es bietet sich daher an, den 
Regeleinsatzpunkt, der ein MaB fur den Zeitpunkt der Ande- 
rung der Walzengeschwindigkeii zur Ausregulierung von 
BandungleichmaBigkeiten ist, aufgrund der MeBergebnisse 
aus den Verzugskraftmessungen entsprechend zu verandem. 

60 Werden hohe Verzugskrafte aufgrund von beispielsweise 
Dickstellen gemessen, ware der Regeleinsatzpunkt vorzu- 
verlegen, uarnit diese Faserbandabschnitte mit ihrern gro- 
Bem Faserbandquerschnitt entsprechend bei gleicher Posi- 
tion im Verzugsfeld verzogen werden wie die Faserbandab- 

65 schnitte mit kleinerem Querschnitt. 

[0023] Es bietet sich insbesondere an, die Verzugskrafte in 
einem Vorverzugsfeld des Streckwerks zu messen und den 
Regeleinsatzpunkt im Hauptverzugsfeld entsprechend der 
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MeBergebnisse zu verandem. Somit bleibt bei hinreichend 
schnellen Prozessormitteln genugend Zeit, die Verzugskraft- 
meBwerte auszuwerten, der Reguliereinheit zuzuflihren und 
dann - beispielsweise bei Strecken mit einer Einlaufregulie- 
rung und konstanter Liefergeschwindigkeit, d. h. konstanter 
Lieferwalzengeschwindigkeit - die Geschwindigkeit des 
Mittelwalzenpaares zur Anpassung des Regeleinsatzpunktes 
im vom Mittel- und Lieferwalzenpaar gebildeten Hauptver- 
zugsfeld zu verandern. 

[0024] In einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform 
der Erfindung werden die Verzugskrafte direkt durch die 
Kraftaufnahme eines das Faservlies zwischen zwei Walzen- 
paaren des Streckwerks auslenkenden MeBelements gemes- 
sen. Hierbei bietet es sich an, einen Druckstab zu verwen- 
den, der in der Regel im Hauptverzugsfeld, d. h. zwischen 
dem Mittelwalzenpaar und dem Lieferwalzenpaar, angeord- 
net ist. Ein solcher Druckstab steht iiblicherweise iiber die 
Breite des Hauptverzugsfeldes mit dem Faservlies in Beriih- 
rung und lenkt das Faservlies zwischen den beiden Klemm- 
linien des Hauptverzugsfeldes aus. Durch die Auslenkung 
des Faservlieses erhalt der Druckstab eine Kraftkomponente 
senkrecht zur Verbindungsebene zwischen den beiden 
Klemmlinien der beiden betreffenden Walzenpaare. 
[0025] Es gibt nun unterschiedliche Moglichkeiten, die an 
dem Druckstab angreifenden Krafte, die ein MaB fur die im 
Faservlies herrschenden Verzugskrafte im Hauptverzugsfeld 
sind, zu messen. Beispielsweise sind DehnmeBstreifen ein- 
setzbar, die auf eine Biegung des mit dem Faservlies in Ver- 
bindung stehenden Druckstababschnitts ansprechen und ein 
der Verzugskraftkomponente proportionales Signal liefern. 
Hierbei bietet sich insbesondere das Biegebalkenprinzip an. 
Der Biegebalken als Teil des Druckstabs ist hierbei quer zur 
Verzugsrichtung im Verzugsfeld angeordnet und stellt das 
MeBglied dar. Wird der Druckstab durch eine Kraft belastet, 
so wird dieser auf Biegung beansprucht, wobei die Biegung 
zur Dehnung bzw. Stauchung fuhrt. Es bietet sich hierbei 
beispielsweise an, den Druckstab derart zu lagern, daB eine 
solche Dehnung bzw. Stauchung insbesondere an den Stim- 
seiten des Druckstabs erfolgt. Diese Stimseiten bzw. Flan- 
ken werden von einem oder mehreren DehnmeBstreifen auf- 
genommen, die auf den Flanken aufgeklebt sein konnen und 
die Dehnung bzw. Stauchung in elektrische Signale umset- 
zen. Die DehnmeBstreifen sind hierbei bevorzugt derart an- 
geordnet, daB ihre Dehnung bzw. Stauchung bei senkrecht 
zum Verzugsfeld erfolgender Krafteinwirkung auf den 
Druckstab am groBten ist. 

[0026] In einer alternativen Ausfuhrungsform ist der 
Druckstab als WegmeBelement ausgebildet, der aufgrund 
der an ihm angreifenden Verzugskrafte des Faservlieses aus 
seiner Ruhelage ausgelenkt wird. Die GroBe der Auslen- 
kung wird in ein elektrisches Signal umgewandelt, welches 
proportional der an dem Druckstab angreifenden Zugkrafte 
ist. Die Anordnung des Druckstabs im Verzugsfeld ist vor- 
teilhafterweise derart vorgesehen, daB die zur Verbindungs- 
ebene zwischen den beiden Klemmlinien der beiden betref- 
fenden Walzenpaare senkrechte Kraftkomponente gemessen 
wird. Hierzu ist der Druckstab geeigneterweise senkrecht 
zur genannten Verbindungsebene beweglich gelagert. 
[0027] Alternativ (oder auch zusatzlich) lassen sich die an 
den Streckwerkswalzen auftretenden Drehmomente bzw. 
Drehmomentsanderungen aufgrund der jan den Walzen an- 
greifenden Verzugskrafte messen. Das Drehmoment hangl 
hierbei bekannterweise mit der Verzugskraft iiber den Ra- 
dius, gemessen von der Drehachse der betreffenden Walze 
zum Angriffspunkt des Verzugskrafte, zusammen. Die Me- 
thode der Drehmomentsmessung stellt somit eine indirekte 
Messung der Verzugskrafte dar. Zur Bestimmung des Dreh- 
moments bzw. zur Abschatzung von deren Hone sind insbe- 



sondere auch bekannte DrehmomentmeBgerate einsetzbar. 
Wenn eine Welle durch ein Drehmoment beansprucht isu 
fuhrt die Torsionsspannung zu einer Verformung der Hohen- 
oberflache. Die groBten Verformungen treten hierbei unter 
5 Winkeln von 45° zur Weilenachse auf, so daB sich unter die- 
sen Winkeln die Messung durch DehnmeBstreifen emp- 
fiehlt. Beispielsweise sind auf die AuBenwande einer oder 
mehrerer Walzen jeweils vier DehnmeBstreifen derart ge- 
klebt, daB bei einer auftretenden Torsionsspannung zwei 
10 von diesen gedehnt und die anderen gestaucht werden. Die 
resultierende Widerstandsanderung laBt sich dann zweck- 
maBigerweise mit Hilfe einer MeBbriicke in eine elektrische 
Spannung umformen, die dem Drehmoment proportional 
ist. Wenn man zudem noch die Drehzahl der Walze(n) miBt, 
15 ist zusatzlich die von der Welle ubertragene mechanische 
Leistung ermittelbar, weiche proportional zum Produkt aus 
Drehmoment und Drehzahl ist. Andere, ebenfalls einsetz- 
bare Drehmoment-MeBaufnehmer arbeiten induktiv oder 
benutzen das magnetoelastische Prinzip. 
20 [0028] Prinzipiell kann das Drehmoment lediglich einer 
oder mehrerer Streckwerkswalzen gemessen werden. Zur 
Ermittlung, ob ein bestimmter Schwellenwert des Drehmo- 
ments und damit der Verzugskrafte uberschritten ist, reicht 
in vielen Fallen lediglich die Messung an einer Walze aus. 
25 Genauere Messungen sind dann realisierbar, wenn gleich- 
zeitig die Drehmomentaufnahme derjenigen Walzen gemes- 
sen wird, zwischen denen das Faservlies verzogen wird. Fur 
genaueste Aussagen waren bei einer Strecke mit einem Vor- 
verzugsfeld und einem Hauptverzugsfeld die Drehmomente 
30 aller angetriebenen Walzen oder durch Reibung mitlau fen- 
den Walzen zu messen. 

[0029] Alternativ (oder auch zusatzlich) konnen die Ver- 
zugskrafte indirekt durch Leistungsaufnahme eines Motors 
gemessen werden, welcher zum Antrieb mindestens einer 
35 Streckwerkswalze dient bzw. EinfluB auf einen solchen An- 
trieb nimmt. Hierzu sind nahezu alle gangigen Leistungs- 
messer geeignet, beispielsweise Multiplizierer. Im Falle ei- 
nes Streckwerks, bei dem die Liefergeschwindigkeit kon- 
stant gehalten werden soil und demnach die Lieferwalze mit 
40 konstanter Drehgeschwindigkeit laufen muB, kann bei- 
spielsweise die Leistung des die Lieferwalze antreibenden 
Motors gemessen werden. Hieraus laBt sich dann unter Hin- 
zuziehung von Erfahrungswerten zumindest abschatzungs- 
weise auf die GroBe der Verzugskrafte schlieBen bzw. das 
45 Uberschreiten eines zuvor eingestellten - beispielsweise auf 
Erfahrungswerten basierenden - Schwellenwertes feststel- 
len. Alternativ oder zusatzlich wird entsprechend die Lei- 
stungsaufnahme des die Mittelwalze antreibenden Motors 
gemessen. Die Wahl, von welchem Motor die Leistungsauf- 
50 nahme gemessen werden soli, hangt hierbei z. B. davon ab, 
ob die Vorverzugsdistanz oder die Hauptverzugsdistanz gro- 
Ber ist. Wenn zweiteres der Fall ist, werden langere Fasern 
eher im Vorverzugsfeld beidseitig geklemmt, so daB dem- 
entsprechend die Leistungsaufnahme des die Mittelwalzen 
55 antreibenden Motors entsprechend groB ist und zur Messung 
geeigneter ist. 

[0030] Fur den Fall, daB ein und derselbe Motor sowohl 
die Liefer- als auch die Mittelwalze antreibt, ist eine entspre- 
chende Messung der Leistungsaufnahme des Motors selbst- 
60 verstandlich ebenfalls moglich. 

[0031] Es sind regulierte Strecken bekannt, bei denen ein 
Hauptmotor einer scits die Lieferwalze antreibt und anderer- 
seits rnit einem Planetengetriebe in Wirkverbindung steht, 
welches an der Mittelwalze angreift. Das Planetengetriebe 
65 empfangt hierbei eine Steuerdrehzahl eines Servoantriebs, 
welcher beispielsweise von einem Regulierprozessor einen 
Sollwert erhalt Der Sollwert wird hierbei durch elektrische 
Signalwerte von einem am Einlauf angeordneten Tastrollen- 
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paar sowie der Liefergeschwindigkeit der Strecke gebildet. 
Es ist nun moglich, die Leistungsaufhahme des Hauptmo- 
tors und/oder des Servomotors zu bestimmen, wobei die 
Leistung ein MaB fur die am Faserviies angreifenden Ver- 
zugskrafte darstellt. Die Verzugskrafte wirken hierbei - wie 5 
oben dargelegt - auf die Streckwerkswalzen, welche ihrer- 
seits entsprechende Drehmomente an den Hauptmotor bzw. 
iiber das PLanetengetriebe an den Servomotor als auch den 
Hauptmotor abgeben. Hieraus laBt sich dann unter Zuhiifen- 
ahme bekannter physikalischer Abhangigkeiten ein MaB fiir 10 
die Verzugskrafte ermitteln. 

[0032] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung 
werden die auf einem Antriebstrang wirkenden Gesamt- 
krafte gemessen, wobei der Antriebsstrang zur Kraftubertra- 
gung von einem Antriebsmotor auf mindestens eine Streck- 15 
werkswalze ausgebildet ist. Schwankungen der gemessenen 
Krafte - unter Berucksichtigung der vom Motor wirkenden 
Krafte - riihren hierbei insbesondere von den auf das Fa- 
serviies wirkenden Verzugskraften her. 

[0033] Bei Messung der Verzugskrafte in einem Streck- 20 
werk durch Messung der Drehmomentaufnahrne mindestens 
einer Streckwerkswalze oder durch Krafterfassung an min- 
destens einer Walzenlagerstelle oder durch Leistungsauf- 
nahme eines Motors zum Antrieb oder zur Beeinflussung 
des Antriebs mindestens einer Streckwerkswalze werden die 25 
Verzugskrafte erfindungsgemaB aus einem Vergleich der 
Antriebsmomente mit und ohne im Streckwerk befindli- 
chem Faserviies berechnet. Ein solches Vorgehen ist zweck- 
maBig, da sich die Druckwalzen nach der Einlaufzeit erwar- 
men und weicher werden. In der Folge verandern sich somit 30 
die Drehmomente. 

[0034] Bei einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin- 
dung werden die MeBwerte mittels einer Auswerteeinheit 
ausgewertet und Korrekturwerte ermittelt. Mittels der Aus- 
werteeinheit ist es insbesondere mit Vorteil moglich, nach 35 
Mittelwert und Variation der Verzugskrafte im Faserviies 
auszuwerten. Die MeB- und/oder Korrekturwerte konnen 
dann beispielsweise an der Maschine oder mittels Daten- 
iibertragung an einer entfernteren Kontrollstelle angezeigt 
werden. Anhand der angezeigten Korrekturwerte sind dann 40 
beispielsweise manuell Streckwerksparameter veranderbar. 
Zur Neueinstellung eines oder mehrerer Parameter konnen 
allerdings auch unmittelbar die MeBwerte herangezogen 
werden, wobei beispielsweise auf Erfahrungswerte hinsicht- 
lich der Bedeutung der MeBwerte, z. B. anhand von Tabel- 45 
len, zuruckgegriffen werden kann. 

[0035] Die Ergebnisse der Messungen und/oder der Kor- 
rekturen konnen mit Vorteil auch bloB in Form einer Ja/ 
Nein-Anzeige dargestellt werden, beispielsweise wenn nur 
das Unter- bzw. Uberschreiten eines Schwellenwertes (Ma- 50 
ximum und/oder Minimum) angezeigt werden soil. Hierfiir 
eignet sich im einfachsten Fall ein akustisches und/oder op- 
tisches Signal. 

[0036] ErfindungsgemaB werden die MeBwerte und/oder 
daraus abgeleitete Korrekturwerte aus Verzugskraftmessun- 55 
gen in einem elektronischen Speicher abgespeichert, um 
auch zu einem spateren Zeitpunkt Informationen iiber die 
Qualitat des produzierten Faservlieses zu erhalten. Auch las- 
sen sich evtl. aus den Faservliesdaten schon Hinweise auf 
Eigenschaften von aus dem Faserviies produzierten Garnen 60 
(Garnfestigkeiten, . . .) entnehmen. Zudem ist es moglich, 
Ruckschlusse auf tcchnoicgische Gegebenheiten bzgl. der 
Strecke und/oder der Vorlagebander und des Faservlieses zu 
treffen. 

[0037] AUgemein kann die Verzugskraftmessung alterna- 65 
tiv oder zusatzlich zu den bekannten Regulierverf ahren und 
-vorrichtungen eingesetzt werden. Je genauer der Verzug 
sein soil, desto sinnvoller ist naturgemaB der Einsatz sowohl 
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der herkommlichen Regulierverfahren als auch des erfin- 
dungsgemaBen. 

[0038] Die oben beschriebenen off- und/oder on-line Ein- 
stellungen des Streckwerks aufgrund der Verzugskraft-MeB- 
werte konnen durch MeBresultate komplementiert werden, 
die am Ausgang des Streckwerks von entsprechenden MeB- 
instrumenten, beispielsweise vom bei der Strecke RSB-D30 
vorgesehenen Rieter Quality Monitor, erhalten werden. Es 
steht dann ein groBer Datenpool zur Verfugung, der es er- 
laubt, nach entsprechender Auswertung bspw. eine hochge- 
naue on-line Regulierung zu gewahrleisten. Zusatzlich oder 
alternativ konnen dem Bediener aufgrund der Auswerteer- 
gebnisse der Daten dieses Datenpools Empfehlungen gege- 
ben werden, wie offline eine Optimierung der Streckwerk- 
sparametereinstellungen erreicht werden kann. 
[0039] Die Optimierung der Einstellung von Streckwerk- 
sparametern mittels der Erfindung empfiehlt sich insbeson- 
dere, wenn sich Faserkennwerte in bedeutendem Ma6e an- 
dern, Zu diesen Kennwerten gehdren beispielsweise die Fa- 
serlange, die LangengleichmaBigkeit (Stapellange), Dre- 
hungen im Faserverband, die Faserfeinheit, der Kurzfaser- 
anteil, Fasermassen im Querschnitt, der Ordnungszustand 
bzw. die Parallellage der Fasern, die Querschnittsform und 
die Kompaktheit des Faservlieses, die Faserhaftung, der 
Fremdfaseranteii und/oder die Faserfeuchte. 
[0040] Die Erfindung ist besonders vorteilhaft einsetzbar 
beim Verzug von Fasermischungen. Es konnen hierbei bei- 
spielsweise die Mischungskombinationen uberwacht sowie 
Faserpakete erkannt werden, die sich im Streckwerk bei be- 
stimmten Verzugsdistanzen bilden. Bei Mischungen - aber 
auch bei ungemischter Voriage von Bandern - bietet es sich 
insbesondere an, aus den VerzugskraftmeBwerten auf den 
CV- Wert des Faservlieses zu schlieBen bzw. diese zu be- 
rechnen. 

[0041] In einem weiteren Erfindungsaspekt wird minde- 
stens ein Fluid zur Veranderung der Faserreibung im Fa- 
serviies in das Streckfeld eingebracht. Hierbei bietet sich 
beispielsweise das Einbringen mittels Spriihen an, z. B. mit 
einer oberhalb des betreffenden Verzugsfeldes angeordneten 
Spriiheinrichtung, wobei eine oder mehrere Spruhdiisen auf 
das zu verziehende Faserviies gerichtet sind. Hierbei bietet 
es sich an, mittels bekannter oder auch hier beschriebener 
erfindungsgemaBer Verfahren die Verzugskrafte vorzugs- 
weise kontinuierlich oder in bestimmten Zeitabstanden zu 
ermitteln, so daB die Wirkung des eingespriihten Fluids be- 
obachtbar ist und evtl. entsprechende Anderungen des 
Spriihvorgangs (Fluidmenge, Spruhdruck, Spriihdauer, Fla- 
chenverteilung des Fluids auf dem Faserviies, . . .) vorge- 
nommen werden konnen. 

[0042] Insbesondere bietet es sich vorteilhafterweise an, 
bei einer zu hohen Faserreibung ein Luftbefeuchtungsmittei 
in das Streckfeld (Vor- und/oder Hauptverzugsfeld) einzu- 
bringen, um die Reibung zwischen den Fasern zu verrin- 
gern. Hierfiir konnte beispielsweise der Einfachheit halber 
Wasser in hinreichenden Mengen in Form von kieinen 
Tropfchen, z. B. Wasserdampf, verwendet werden. In einer 
altemativen Ausfiihrungsform der Erfindung ist mit Vorteil 
ein Befeuchtungsmittel auf einer Ol-/Wasserbasis in das 
Streckfeld einbringbar, welches die gegenseitige Haftung 
der Fasern verringert und den Verzug erleichtert. 
[0043] Alternativ oder zusatzlich wird ein Fluid vor dem 
Streckwerk auf das Faserviies eingebracht, um die Faserrei- 
bung herabzusetzen. 

[0044] Alternativ oder zusatzlich wird das schon ver- 
streckte Faserviies am Ausgang des Streckwerks mit Wasser 
oder Wasserdampf bespriiht, da Wasser - wenn in nicht zu 
hohen Mengen eingesetzt - die Faserreibung erhoht und so- 
mit einen genugenden Zusammenhalt des Faservlieses fur 
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z. B. einen stoning sfreien Einlauf an einem Flyer gewahrlei- 
stet. Alternativ kann auch jedes andere geeignete Fluid zur 
Erhohung der Faserreibung eingesetzt werden. 
[0045] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind 
durch die Merkmale der Unteranspriiche gekennzeichnet. 
[0046] Im folgenden werden einige Ausfuhrungsbeispiele 
der Erfindung anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es 
zeigen: 

[0047] Fig. 1 eine schernatische Darstellung der wesentli- 
chen Komponenten eines bekannten Streckwerks; 
[0048] Fig. 2 eine schernatische Darstellung des Streck- 
werks gemaB der Fig. 1 mit zusatzlichen Drehmomentauf- 
nehmern; 

[0049] Fig. 3 eine schernatische Darstellung des Streck- 
werks gemaB der Fig. 1 mit zusatzlichen Motor-Leistungs- 
aufnehmern; 

[0050] Fig. 4 eine schernatische Seitenansicht der Mittel- 
und Lieferwalzen eines Streckwerks mit einer Schwenkla- 
gerung fur die mittlere Oberwalze; 
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15 



drehzahl fur ein Planetengetriebe 31 erzeugt. Mit dieser ge- 
steuerten Ausgangsdrehzahl des Planetengetriebes 31 wird 
der Streckwerkseinzug, gebildet von der unteren Eingangs- 
walze 5 und der unteren Mittelwalze 6, angetrieben. Hierbei 
wird dem Planetengetriebe 31 von einem Hauptmotor 30 die 
Hauptdrehzahl vorgegeben. Der Hauptmotor 30 dient hier- 
bei auch zum Antrieb der unteren Lieferwalze 7, welche so- 
mit fur eine konstante Liefergeschwindigkeit des auslaufen- 
den Faservlieses FV sorgt. 

[0058] Gegenuber der in Fig. 1 dargesteilten Regulier- 
strecke weist die Strecke gemaB der Fig. 2 zusatzliche Vor- 
richtungen auf, rnit denen indirekt die am Faservlies FV an- 
greifenden Verzugskrafte gemessen werden konnen. Zu die- 
sem Zweck werden die Drehmomente von den oberen oder 
den unteren Mittel- und Lieferwalzen 3, 4, 5, 6 gemessen. 
Dies ist durch die MeBgerate 35, 37 angedeutet, die bei- 
spielsweise von auf die Walzenoberflachen geklebten Dehn- 
meBstreifen gebildet sein konnen. Die resultierenden Si- 
gnale der Widerstandsanderungen konnen dann mit jeweils 



[0051] Fig. 5 eine schernatische Seitenansicht der Walzen 20 einer MeBbriicke 36, 38 (den Signalwandlern) in elektrische 

eines Streckwerks mit vier Oberwalzen und drei Unterwal- Spannungen umgeformt werden, die dem Drehmoment pro- 

zen sowie einem Druckstab, und portional sind. 

[0052] Fig. 6 eine schernatische Seitenansicht der Walzen [0059] In dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 werden die 

eines Streckwerks mit einer Spruheinrichtung. elektrischen Signale von den MeBbriicken 36, 38 an die 

[0053] Fig. 1 zeigt schematisch ein bekanntes Streckwerk 25 Auswerte- und Reguliereinheit 33 weitergegeben, die diese 

1 einer Strecke mit einem elektronischen Reguliersystem. Signale auswertet, den Sollwert - wie zuvor fur die be- 



Die wesendichen Elemente des Streckwerks 1 sind drei 
Walzenpaare, von denen in der Aufsicht der Fig. 1 lediglich 
die jeweiligen oberen Walzen, namlich die obere Eingangs- 
walze 2, die obere Mittelwalze 3 und die obere Lieferwalze 
4, dargesteilt sind. Die Eingangswalzen 2, 5 und den Mittel- 
walzen 3, 6 bilden zwischen sich ein Vorverzugsfeld 10 und 
die Mitteiwalzen 3, 6 und die Lieferwalzen 4, 7 ein Haupt- 
verzugsfeld 11. 

[0054] Weiter stromabwarts ist am Streckwerksausgang 
ein Vliestrichter 16 gefolgt von einem Abzugswalzenpaar 
15 vorgesehen, welches das verzogene Faservlies FV uber 
entsprechende Fuhrungspassagen beispielsweise zu einer 
Kanne transportiert (nicht dargesteilt). Des weiteren kann 
eine nicht dargesteilte Umlenkwalze zwischen dem Liefer- 
walzenpaar und dem Abzugswalzenpaar 15 vorgesehen 
sein. 

[0055] Am Eingang des Streckwerks 1 ist ein Tastrollen- 
paar 14 angeordnet, welches vorliegend als Nut-Tastenwal- 
zenpaar ausgebiidet ist. Dem Tastrollenpaar 14 ist ein Trich- 
ter 13 vorgelagert, der der Zusammenfuhrung der in das 
Tastrollenpaar 14 einlaufenden Vorlagebander VB dient. Im 
gezeigten Beispiel werden sechs Vorlagebander VB neben- 
einander zum Trichter 13 zugefuhrt, in diesem verdichtet 



kannte Strecke ausgefuhrt - ermitteit und diesen Sollwert an 
den Servoantrieb 32 weitergibt. 

[0060] In einer nicht dargesteilten Variante der Strecke der 
Fig. 2 werden alternativ oder zusatzlich die Drehmomente 
der Walzen nach Signalwandlung an einer Anzeigevorrich- 
tung angezeigt, um beispielsweise einen Bediener wissen zu 
lassen, daB manuelle Einstellungsanderungen am Streck- 
werk 1 vorzunehmen sind. Zu diesen Anderungen konnen 
z. B. gehoren: der Oberwalzenandruck, die Oberwalzen- 
harte, der Abstand der Walzenpaare und/oder die Position 
eines (nicht dargesteilten) Druckstabs im Streckfeld. Die 
Anzeigevorrichtung kann beispielsweise eine optische und/ 
oder akustische Alarmfunktion aufweisen. Die Anzeigevor- 
richtung kann weiterhin vorzugsweise aktiviert werden, 
wenn die die Drehmomente bzw. die Verzugskrafte einen 
Schwellenwert iibersteigen. 

[0061] Auch bei einer unregulierten Strecke bietet sich 
ganz allgemein die Messung der Verzugskrafte an, um zu- 
45 mindest einen groben Anhaltspunkt uber zu verbessernde 
Parametereinstellungen des Streckwerks zu erhalten. Die 
Verzugskrafte bzw. ein Unter- oder Uberschreiten von vor- 
gegebenen Grenzwerten, die auf Erfahrungswerten basie- 
ren, wird vorzugsweise akustisch und/oder optisch ange- 



30 



35 



40 



und durch das Tastrollenpaar 14 geschickt. Stromabwarts 50 zeigt, so daB ein Bediener manuell Einstellungen von bei- 



spielsweise der Streckfeldweite oder des Oberwalzenan- 
drucks vornimmt. 

[0062] Bei der in Fig. 3 gezeigten Ausfuhrungsform der 
Erfindung ist einerseits ein Leistungsaufnehmer 40 fur den 
55 Hauptmotor 30 und andererseits ein Leistungsaufnehmer 42 
fur den Servoantrieb 32 vorgesehen. Diese MeBinstrumente 
40, 42 messen, welche Leistung der jeweilige Motor 30 bzw. 
32 aufbringen muB, um den geforderten Verzug zu erhalten. 
Haften die Fasern beispielsweise sehr stark aneinander, muB 



des Tastrollenpaars 14 spricht man statt von Vorlagebandern 
VB von einem nun kompakten Faservlies FV. 
[0056] Zum besseren Verstandnis sind in den Fig. 1 bis 3 
die elektrischen Verbindungen zwischen den einzelnen Ele- 
menten mit Linien gezeichnet, die eine ausgemalte Pfeil- 
spitze aufweisen. Die mechanischen Verbindungen sind als 
Linien mit lediglich umrandeter Pfeilspitze dargesteilt. 
[0057] Eine der beiden Tastrollen 14 ist beweglich gela- 
gert und wird von den durchlaufenden Bandern VB auf- 

grund ihrer Masseschwankungen je nach GroBe dieser 60 der entsprechende Motor 30 bzw. 32 eine groBere Leistung 
Schwankungen ausgelenkt. Die Auslenkbewegungen wer- aufbringen, welche von dem zugeordneten Leistungsauf- 
den in einem Signalwandler 34 in eiektrische Spannungssi- nehnier 40 b^w. 42 gemessen wird un- propcrtiona. zu -en 
gnale umgewandelt und zu einer Auswerte- und Regulier- aufzubringenden Verzugskraften ist. In dem dargesteilten 
einheit 33 weitergeleitet. Aufgabe der Auswerte- und Regu- Ausfuhrungsbeispiel werden die MeBsignale von den Lei- 
liereinheit 33 ist es, aus den elektrischen Signalwerten der 65 stungs aufnehmern 40 bzw. 42 gemessen und angezeigt. Ein 
einlaufenden Vorlagebander VB und der Liefergeschwin- Bediener wird dadurch informiert, daB eine manuelle Veran 
digkeit der Strecke den richtigen Sollwert fur einen Servo- derung von Streckwerksparametern notwendig 
antrieb 32 zu bilden, der aus diesem Sollwert eine Steuer- 



ist, bei- 
spielsweise weil eine neue Charge von zu verziehenden Fa- 



DE 101 40 645 A 1 



n 



12 



serbandem geanderte Faserkennwerte aufweist. 

[0063] Selbstverstandlich ist es auch moglich, lediglich 

einen Leistungsaufhehmer ftir einen Antriebsmotor vorzu- 

sehen. 

[0064] Bei einer alternativ oder zusatzlichen Ausfuh- 
rungsform ist gegeniiber derjenigen der Fig. 3 eine Einspei- 
sung der Signale von einem oder beiden Leistungsaufheh- 
mern 40, 42 in die Auswerte- und Reguliereinheit 33 vorge- 
sehen, welche dann beispielsweise auch die Streckfeldweite 
des Vorverzugs- und/oder des Hauptverzugfelds 10, 11 an- 
paBt, also neue Wene fiir den Walzenpaarabstand festlegt 
und eine automatische Einstellung veranlaBt. Alternativ 
wird optisch oder akustisch angezeigt, dafi die Leistungsauf- 
nahme relativ gering oder relativ hoch ist, beispielsweise in 
Form von konkreten Daten oder durch ein Signal bei Unter- 
oder Uberschreiten eines Schwellenwertes. Aus diesen Da- 
ten bzw. Signalen kann ein Bediener - beispielsweise an- 
hand einer Tabelle mit aufgefuhrten Verzugskraften einer- 
seits und moglichen Einstellungsanderungen von Streck- 
werksparametern andererseits manuell eine Veranderung 
von z. B. des Oberwalzenandrucks oder der horizon talen 
und/oder vertikalen Position eines Druckstabs in einem der 
Verzugsfeider vornehmen. Ahnlich kann vorgegangen wer- 
den, wenn die Ausbreitung des Faservlieses zwischen den 
Eingangswalzen 2, 5, also vor dem Streckwerk, und dem 
Tastwalzenpaar 14 mittels eines Fuhrungselements fur das 
Faservlies (nicht dargestellt) geandert werden soli. Dies 
kann entweder durch ein verdichtendes oder ein das Fa- 
servlies ausbreitendes Fuhrungselement geschehen. Solche 
Fuhrungselemente sind Stand der Technik und werden ubli- 
cherweise vor dem Streckwerk plaziert. ErfindungsgemaB 
wird mindestens ein Fuhrungselement gegen ein anderes mit 
einer anderen Kontur ausgetauscht, um die erwiinschte Fa- 
serquerschnittsgeometrie und damit ein unterschiedliches 
Verzugskraftverhalten zu erreichen. 

[0065] Die Fig. 4 zeigt das Mittelwalzenpaar 3, 6 und das 
Lieferwalzenpaar 4, 7 eines Streckwerks mit von rechts 
nach links durchlaufendem Faservlies FV. In dem von den 
Walzenpaaren aufgespannten Verzugsfetd 11 ist ein Druck- 
stab 20 zur Auslenkung des Faservlieses FV angeordnet. 
Die Oberwalze 3 des mittleren Walzenpaares ist schwenkbar 
an einem Schwenkarm 61 gelagert, der um eine Schwenk- 
achse D rotieren kann. Die Schwenkachse D lauft hierbei 
durch die Achse der unteren Walze 6, so daB sich die Ober- 
walze beim Verschwenken auf einer in Umf angsrichtung der 
Unterwalze 6 verlaufenden Kreisbahn bewegt. An einem 
mit dem Schwenkarm 61 in Verbindung stehenden Hebel 62 
ist eine MeBeinrichtung 63 angeschiossen, die beispiels- 
weise als bekannte WegmeBeinrichtung mit einer Wider- 
stands- bzw. Spannungsanderungsumwandlung ausgebildet 
ist und z. B. auf kapazitiven, piezoelektrischen oder ahnli- 
chen Prinzipien beruht. Die von dem Faservlies FV ausge- 
ubte Verzugskraft wird bei dieser Vorrichtung dazu ausge- 
nutzt, die Oberwalze 3 in einer' kreisabschnittsformigen 
Ebene auszulenken, wobei eine an dem Schwenkarm 61 an- 
greifende und gegen die Verzugskraft wirkende sowie ein- 
stellbare Blatt- oder Zugfeder zur Einstellung der Walzen- 
mittellage vorgesehen ist. Auch sind pneumausche oder hy- 
draulische Einstellelemente realisierbar. 
[0066] In Fig. 5 ist eine weitere mogliche Variante der 
Verzugskraftmessung der Verzugskrafte dargestellt. Bei die- 
seiii Ausfufuungsbeispici weist das in Seitenansicht darge- 
stellte Streckwerk 1 vier Oberwalzen 2, 3, 4, 8 und drei Un- 
terwalzen 5, 6, 7 auf. Das Eingangswalzenpaar 2, 5 und das 
Mittelwalzenpaar 3, 6 bilden ein Vorverzugsfeld und das 
Mittelwalzenpaar 3, 6 und das Lieferwalzenpaar 4, 7 ein 
Hauptverzugsfeld 11. Die Walze 8 stellt eine Umlenkwalze 
dar. Im Hauptverzugsfeld 11 ist ein Druckstab 20 angeord- 



net, der sich im wesentlichen uber die gesamte Streckfeld- 
breite des Hauptverzugsfeldes 11 erstreckt und zur Auslen- 
kung des - in dieser Ausfu hrungsform von links nach rechts 
bewegten - Faservlieses FV dient. Hierdurch wird die Rei- 

5 bung zwischen den Fasern erhoht. Insbesondere relativ 
kurze Fasem werden mittels des Druckstabs 20 gefuhrt und 
"schwimmen" in geringerem AusmaB. 
[0067] Der Druckstab 20 ist im wesentlichen senkrecht zu 
den beiden Klemmlinien des Mittel- und Lieferwalzenpaars 

10 3, 6 und 4, 7 beweglich gelagert. Die Auslenkung des 
Druckstabs 20 ist um so hoher, je groBer die Verzugskrafte 
im Faservlies FV sind, da dann die Kraftkomponente in 
Auslenkungsrichtung des Druckstabs 20 besonders groB ist. 
Zur Kraftmessung ist der Druckstab 20 als WegmeBgeber 

15 ausgebildet, wobei die Hone der Auslenkung proportional 
zur an ihm angreifenden Kraft ist. 

[0068] In einer alternative^ nicht dargestellten Ausfuh- 
rungsform der Erfindung ist der Druckstab 20 ortsfest ange- 
ordnet und mit mehreren DehnmeBstreifen versehen, welche 

20 bei Krafteinwirkung in bekannter Weise gedehnt bzw. ge- 
staucht werden und dabei ihren Widerstand verandern. 
Diese Widerstandsanderungen sind dann z. B. mittels einer 
Bruckenschaltung in elektrische Spannungssignale umwan- 
delbar, mit welchen dann auf die Verzugskrafte geschlossen 

25 werden kann. 

[0069] Mit dem Druckstab 20 kann insbesondere auf 
Feuchteschwankungen im Faservlies FV geschlossen wer- 
den. Man geht hierbei davon aus, daB die Faserkennwerte ei- 
ner Charge zu verziehenden Materials weitgehend konstant 

30 bleiben. Wenn bei sonst gleichen Bedingungen groBere 
Schwankungen der Verzugskrafte gemessen werden (z. B. 
auch uber Drehmoment- oder Leistungsaufnahme-Messun- 
gen), kann dies ein Anzeichen dafur sein, daB der Feuchtig- 
keitsgehalt in den Vorlagebandern VB schwankt und evtl. 

35 bestimmte Abschnitte des verzogenen Faservlieses keinen 
hohen Qualitatsanforderungen geniigt. Mittels der Erfin- 
dung ist es also moglich, solche Mangel der Vorlagebander 
zu beheben, indem diese Abschnitte z. B. aus dem verzoge- 
nen Faservlies FV entfernt werden. 

40 [0070] In der in Fig. 5 gezeigten Ausfuhrungsform des 
Streckwerks 1 wird das Signal von dem als WegmeBelement 
ausgebildeten Druckstab 20 zu einem Signalwandler 21 
weitergeleitet, der das entsprechende Spannungssignal er- 
zeugt und an eine Anzeige 22 weitergibt. Das Bedienungs- 

45 personal kann anhand der Anzeige Veranderungen an den 
Streckwerkseinstellungen vornehmen, beispielsweise auch 
an der Posiuon des Druckstabs 20 im Hauptverzugsfeld 11. 
Solche Positionsanderungen konnen den Abstand zu einem 
Walzenpaar 2, 5 bzw. 3, 7 betreffen und/oder die Tiefe, mit 

50 der der Druckstab 20 in das Hauptverzugsfeld 11 eintaucht. 
Alternativ oder zusatzlich wird das Spannungssignal an eine 
Auswerte- und Reguliereinheit weitergegeben, beispiels- 
weise eine Auswerte- und Reguliereinheit 33 wie in den Fig. 
1 bis 3 dargestellt. Altemativ ist eine Auswerte- und Regu- 

55 liereinheit vorgesehen, welche nicht auf die Walzenge- 
schwindigkeit EinftuB nimmt, sondern andere Parameterein- 
stellungen am Streckwerk vornimmt, so beispielsweise auch 
die Position der Druckstabs 20 im Hauptverzugsfeld 11 ver- 
andert. 

60 [0071] Die Ergebnisse der jeweiligen Verzugskraftmes- 
sungen konnen alternativ oder zusatzlich in die Auswerte- 
und Reguliereinheit 33 eingespeist werden, um den Regel- 
einsatzpunkt zu verandern. 

[0072] Die Fig. 6 zeigt eine Seitenansicht eines Streck- 
65 werks 1, das im wesentlichen demjenigen der Fig. 5 ent- 
spricht. Zusatzlich ist eine Spriiheinrichtung 50 vorgesehen, 
welche oberhalb des Hauptverzugsfeldes U angeordnet ist 
und bei Bedarf ein Fluid F auf das Faservlies FV spruht. 
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Beispielsweise ist das Fluid F Wasser, welches zur Erho- 
hung der Luftfeuchugkeit und damit - in genugender Menge 
eingesetzt - zur Erniedrigung der Faserreibung dient. Die 
Spruheinrichtung 50 wird beispielsweise iiber eine Aus- 
werte- und Reguliereinheit (nicht dargestellt) aktiviert, wel- 5 
che ein Signal mit Informauonen iiber relativ hohe Verzugs- 
krafte erhalt. Die hohen Verzugskrafte konnen bedeuten, 
daB die Faserreibung relativ hoch ist und daher mittels des 
einzuspriihenden Fluids F reduziert werden kann. Selbstver- 
standlich sind auch andere Ursachen fur gemessene hohe 10 
Verzugskrafte moglich (bder aquivalente GroBen wie die 
Auslenkung eines in Kontakt mit dem Faservlies FV stehen- 
den Elements wie dem Druckstab 20 der Fig. 5, das Dreh- 
moment einer Streckwerkswalze oder die Leistungsauf- 
nahme eines Antriebsmotors). 15 
[0073] Altemativ oder zusatzlich konnen auch vor und/ 
oder nach dem Streckwerk und/oder oberhalb des Vorver- 
zugsfeldes Spriiheinrichtungen vorgesehen sein. Dem 
Streckwerk nachgeschaltete Spriiheinrichtungen konnen 
derart eingesetzt werden, daB die Faserreibung durch Ein- 20 
spriihen von geringeren Mengen Wasser ggf. auch erhoht 
wird, um einen sicheren Transport des Faservlieses zum 
Ryer zu gewahrleisten. 

[0074] Die Erfindung laBt sich auch dahingehend einset- 
zen, daB die MeBwerte von den verschiedenen, oben aufge- 25 
fuhrten MeBelementen in einem Speicher gespeichert wer- 
den und anhand dieser gespeicherten Werte beispielsweise 
periodische Schwankungen identifiziert werden. 
[0075] Weiterhin konnen mittels der Erfindung mangel- 
hafte Anleger, d. h. die von Hand hergestellten Verbin- 30 
dungsstellen zweier hintereinander in das Streckwerk ein- 
laufender Vorlagebander VB, identifiziert werden. Diese 
weisen beispielsweise kein von einem sonstigen Faserband- 
abschnitt abweichendes Massevolumen auf, konnen aber 
ganzlich unterschiedliche Verzugseigenschaften aufweisen. 35 
Es ist insbesondere wahrscheinlich, daB deutlich hohere 
Verzugskrafte erforderlich sind, um die Fasern auseinander 
zu Ziehen. Wenn das MeBelement zur Messung der Verzugs- 
krafte einen solchen bedeutenden Anstieg, beispielsweise 
auch ein Uberschreiten iiber einen vorgegebenen Grenz- 40 
wert, ermittelt und anzeigt, kann z. B. durch manuelle Ent- 
fernung dieses kaum zu verziehenden Anlegers eine hohere 
Qualitat des verzogenen Faservlieses erhalten werden. 

Patentanspriiche 45 

1. Verfahren zum Betreiben eines Streckwerks mit 
mindestens einem zwischen zwei Walzenpaaren (2, 5; 
3, 6; 4, 7) gebildeten Verzugsfeld (10, 11) zum Verzie- 
hen eines Faservlieses (FV), wobei ein Walzenpaar aus 50 
jeweils einer Oberwalze (2, 3, 4) und einer Unterwalze 
(5, 6, 7) besteht, wobei die an dem Faservlies (FV) an- 
greifenden Verzugskrafte direkt oder indirekt gemes- 
sen werden, dadurch gekennzeichnet, daB auf Grund- 
lage der MeBwerte der Andruck zumindest einer der 55 
Oberwalzen (2, 3, 4) verandert wird. 

2. Verfahren zum Betreiben eines Streckwerks mit 
mindestens einem zwischen zwei Walzenpaaren (2, 5; 

3. 6; 4, 7) gebildeten Verzugsfeld (10, 11) zum Verzie- 
hen eines Faservlieses (FV), wobei ein Walzenpaar aus 60 
jeweils einer Oberwalze (2, 3, 4) und einer Unterwalze 
(5, 6, 7) besteht, wobei die an dem Faservlies (FV) an- 
greifenden Verzugskrafte direkt oder indirekt gemes- 
sen werden, dadurch gekennzeichnet, daB auf Grund- 
lage der MeBwerte die Position eines in dem Verzugs- 65 
feld des Streckwerks angeordneten Druckstabs (20) 
verandert wird. 

3. Verfahren zum Betreiben eines Streckwerks mit 
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mindestens einem zwischen zwei Walzenpaaren (2, 5; 
3, 6; 4, 7) gebildeten Verzugsfeld (10, 11) zum Verzie- 
hen eines Faservlieses (FV), wobei ein Walzenpaar aus 
jeweils einer Oberwalze (2, 3, 4) und einer Unterwalze 
(5, 6, 7) besteht, wobei die an dem Faservlies (FV) an- 
greifenden Verzugskrafte direkt oder indirekt gemes- 
sen werden, dadurch gekennzeichnet, daB auf Grund- 
lage der MeBwerte die Bandausbreitung vor dem 
Streckwerk mittels Fuhrungsmitteln verandert wird. 

4. Verfahren zum Betreiben eines Streckwerks mit 
mindestens einem zwischen zwei Walzenpaaren (2, 5; 
3, 6; 4, 7) gebildeten Verzugsfeld (10, 11) zum Verzie- 
hen eines Faservlieses (FV), insbesondere nach einem 
der vorhergehenden Anspriiche, wobei ein Walzenpaar 
aus jeweils einer Oberwalze (2, 3, 4) und einer Unter- 
walze (5, 6, 7) besteht, wobei die an dem Faservlies 
(FV) angreifenden Verzugskrafte direkt oder indirekt 
gemessen werden, indem die stromaufwartige Ober- 
walze (3) eines Walzenpaares (3, 6) bei gleichzeitig 
stationar gelagerter Unterwalze (6) ausgelenkt und die 
Wegauslenkung in ein MeBsignal umgeformt wird, das 
fur die GroBe der Verzugskraft charakterisusch ist. 

5. Verfahren zum Betreiben eines Regulierstreckwerks 
mit mindestens einem zwischen zwei Walzenpaaren (2, 
5; 3, 6; 4, 7) gebildeten Verzugsfeld (10, 11) zum Ver- 
ziehen eines Faservlieses (FV), wobei ein Walzenpaar 
aus jeweils einer Oberwalze (2, 3, 4) und einer Unter- 
walze (5, 6, 7) besteht, wobei die an einem Faservlies 
(FV) angreifenden Verzugskrafte direkt oder indirekt 
gemessen werden, dadurch gekennzeichnet, daB auf 
Grundlage der MeBwerte der Regeleinsatzpunkt in dem 
mindestens einen Verzugsfeld verandert wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, wobei das Regulier- 
streckwerk ein Vorverzugsfeld und ein Hauptverzugs- 
feld aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB die direkte 
oder indirekte Messung der Verzugskraft im Vorver- 
zugsfeld durchgefuhrt und auf Grundlage der MeB- 
werte der Regeleinsatzpunkt im Hauptverzugsfeld ver- 
andert wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Verzugskrafte 
durch Kraftaufnahme eines das Faservlies (FV) auslen- 
kenden MeBelements, insbesondere eines Druckstabs 
(20), gemessen werden. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Verzugskrafte 
durch Drehmomentaufnahme mindestens einer Streck- 
werkswalze (5, 6, 7) des Streckwerks (1) gemessen 
werden. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Verzugskrafte 
durch Leistungsaufnahme eines Motors (30; 32) zum 
Antrieb oder zur Beeinflussung des Antriebs minde- 
stens einer Streckwerkswalze (5, 6, 7) gemessen wer- 
den. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die auf einen 
Antriebsstrang zum Antrieb mindestens einer Streck- 
werkswalze (5, 6, 7) wirkenden Krafte gemessen wer- 
den. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet. daB die MeBwerte, 
die aus den MeBwerten abgeleiteten Korrekturwerte 
und/oder der zeitliche Verlauf mindestens einer dieser 
Parameter angezeigt werden. 

12. Verfahren zum Betreiben einer Spinnereima- 
schine, wobei die an einem Faservlies (FV) angreifen- 
den Verzugskrafte direkt oder indirekt gemessen wer- 
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den, insbesondere nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Verzugs- 
kraft-MeBwerte und/oder daraus abgeleitete Korrektur- 
werte in einem eiektronischen Speicher gespeichert 
und als Qualitatsmerkmal fiir das produzierle Faser- 5 
band abgerufen werden. 

13. Verfahren zur Verzugskraftbesummung in einem 
Streckwerk, daB die Verzugskrafte durch Drehmoment- 
aufnahme mindestens einer Streckwerkswalze (5, 6, 7), 
durch Krafterfassung an mindestens einer Walzenla- io 
gerstelle und/oder durch Leistungsaufnahme eines Mo- 
tors (30; 32) zum Antrieb oder zur Beeinflussung des 
Antriebs mindestens einer Streckwerkswalze gemessen 
werden, wobei die Verzugskrafte aus einem Vergleich 
der Antriebsmomente mil und ohne im Streckwerk be- 15 
findlichen Faservlies (FV) berechnet werden. 

14. Verfahren zur Einstellung einer optimierten Faser- 
Faser-Reibung eines Faservlieses (FV), insbesondere 
in Kombination mit dem Verfahren nach einem der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 20 
daB ein Fluid (F) zur Veranderung der Faserreibung im 
Faservlies (FV) in das Streckfeld und/oder vor und/ 
oder nach dem Streckfeld eingebracht, beispielsweise 
eingespriiht, wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB ein Luftbefeuchtungsmittel (F) zur Ver- 
ringerung oder zur Erhohung der Faserreibung im Fa- 
servlies (FV) eingebracht wird. 

16. Streckwerk, insbesondere zur Durchfuhrung des 
Verfahrens gemaB einem der vorhergehenden Verfah- 30 
rens anspriiche, mit mindestens einem zwischen zwei 
Walzenpaaren (2, 5; 3, 6; 4, 7) gebildeten Verzugsfeld 
(10,11), zwischen denen ein Faservlies (FV) geklemmt 
und verzogen wird, mit Mitteln (20; 35, 37; 40, 42; 3, 
61, 62, 63) zur direkten und/oder indirekten Messung 35 
von an dem Faservlies (FV) angreifenden Verzugskraf- 
ten, dadurch gekennzeichnet, daB die Mittel (20; 35, 
37; 40, 42; 3, 61, 62, 63) eine stromaufwartige Ober- 
walze (3) eines Walzenpaares (3, 6) umfassen, die bei 
gleichzeitig stationar gelagerter Unterwalze (6) aus- 40 
lenkbar gelagert ist, sowie Mittel (61, 62, 63) zur Um- 
formung des Auslenkungswegs der Oberwalze (3) in 
ein fur die GroBe der Verzugskraft charakteristisches 
Signal. 

17. Streckwerk, insbesondere zur Durchfuhrung des 45 
Verfahrens gemaB einem der vorhergehenden Verfah- 
rensanspruche, mit mindestens einem zwischen zwei 
Walzenpaaren (2, 5; 3, 6; 4, 7) gebildeten Verzugsfeld 
(10,11), zwischen denen ein Faservlies (FV) geklemmt 
und verzogen wird, mit Mitteln (20; 35, 37; 40, 42; 3, 50 
61, 62, 63) zur direkten und/oder indirekten Messung 
von an dem Faservlies (FV) angreifenden Verzugskraf- 
ten, gekennzeichnet durch Mittel zur Veranderung des 
Andrucks zumindest einer der Oberwalzen (2, 3, 4) auf 
Grundlage der MeBwerte. 55 

18. Streckwerk, insbesondere zur Durchfuhrung des 
Verfahrens gemaB einem der vorhergehenden Verfah- 
rensanspriiche, mit mindestens einem zwischen zwei 
Walzenpaaren (2, 5; 3, 6; 4, 7) gebildeten Verzugsfeld 
(10,11), zwischen denen ein Faservlies (FV) geklemmt 60 
und verzogen wird, mit Mitteln (20; 35, 37; 40, 42; 3, 
61, 62, 63) zur direkten und/oder indirekten Messune 
von an dem Faservlies (FV) angreifenden Verzugskraf- 
ten, gekennzeichnet durch Mittel zur Veranderung der 
Position eines in dem Verzugsfeld des Streckwerks an- 65 
geordneten Druckstabs (20) auf Grundlage der MeB- 
werte. 

19. Streckwerk nach einem der vorhergehenden Vor- 



richtungsanspriiche, dadurch gekennzeichnet. daB die 
Mittel (20; 35, 37; 40, 42; 3, 61, 62, 63) zur direkten 
und/oder indirekten Messung der Verzugskrafte einen 
Druckstab (20) als VerzugskraftmeBelement umfassen. 

20. Streckwerk nach einem der vorhergehenden Vor- 
richtungsanspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Mittel (20; 35, 37; 40, 42; 3, 61, 62, 63) zur direkten 
und/oder indirekten Messung der Verzugskrafte minde- 
stens einen Drehmomentaufnehmer (35, 37) zur Auf- 
nahme der Drehrnomente mindestens einer Streck- 
werkswalze (5, 6, 7) umfassen. 

21. Streckwerk nach einem der vorhergehenden Vor- 
richtungsanspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Mittel (20; 35, 37; 40, 42; 3, 61, 62, 63) zur direkten 
und/oder indirekten Messung der Verzugskrafte minde- 
stens einen Leistungsaufhehmer (40, 42) zur Lei- 
stungsaufnahme eines Motors (30; 32) zum Antrieb 
oder zur Beeinflussung des Antriebs mindestens einer 
Streckwerkswalze (5, 6, 7) umfassen. 

22. Streckwerk nach einem der vorhergehenden Vor- 
richtungsanspriiche, gekennzeichnet durch eine Aus- 
werteeinheit (33) zur Errechnung von Korrekturwerten 
anhand der MeBwerte von dem oder den Mitteln (20; 
35, 37; 40, 42; 3, 61, 62, 63) zur Messung der Verzugs- 
krafte, insbesondere zur Auswertung nach Mittelwert 
und Standardabweichung bzw. Variation der Verzugs- 
krafte im Faservlies (FV) und insbesondere zur Ermitt- 
lung des CV-Wertes. 

23. Streckwerk, insbesondere nach einem der vorher- 
gehenden Vorrichtungsanspruche, gekennzeichnet 
durch eine Vorrichtung (60) zur Einbringung eines 
Fluids (F), insbesondere eines Luftbefeuchtungsmit- 
tels, in das Streckfeld zur Veranderung der Faserrei- 
bung im Faservlies (FV), insbesondere auf Grundlage 
der MeBwerte und/oder Korrekturwerte. 
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